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Zusammenfassung von DE3720344 

The invention relates to a method for the 
production of a^rnptor-vehicle body shell, In 
which there is mounted on an assembled 
bottom section an upper section with side 
parts, roof pillars and an upper roof frame, the 
roof pillars and the struts of the roof frame 
being formed in each case from inner and 
outer profiles welded to one another. In known 
methods there are problems in constructing 
the upper roof frame on the bottom section in a 
dimensionally accurate manner. According to 
the invention, the method is now carried out in 
such a manner that a frame is prefabricated in 
a dimensionally accurate manner from the 
inner profiles of roof pillars and the roof frame 
struts. This frame is placed onto the bottom 
section and secured thereon prior to being 
fitted with the side parts, and the side parts 
and further upper-section parts are fitted on 
the frame serving as the construction jig and 
secured. The invention furthermore relates to a 
motor-vehicle body shell in which a frame, 
which has been prefabricated separately from 
the bottom section in a jig and comprises the 
inner profiles of the roof frame and at least four 
roof pillars, is secured in the bottom section. 
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PrOf ungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zum Hersteilen einer Rohkarosse sowie die Rohkarosse selbst 

Die Erfindung betrifft em Verfahren zum Hersteilen einer 
Kraftfahrzeug-Rohkarosse, bel dem an einem zusammenge- 
setzten Unterbau ein Oberbau mit Sertenteiten, Dachpfosten 
und mIt einem oberen Dachrahmen angebracht wird, wobei 
die Dachpfosten und die Holme des Dachrahmens jeweils 
aus miteinander verschwei&ten Innen- und AuSenprofilen 
gebildet werden. Bel bekannten Verfahren bereitet es 
Schwlerigkelten, den oberen Dachrahmen am Unterbau 
maGgenau aufzubauen. Erfindungsgemift wtrd nun so vor- 
gegangen, daB aus den Innenprofilen von Dachpfosten und 
der Dachrahmenholme ein Rahmen ma&genau vorgefertigt 
wird. da& dieser Rahmen vor dem Ansetzen der Seitenteile 
. auf den Unterbau aufgesetzt und daran festgelegt wird, und 
daft die SeltenteHe und weitere Oberbauteile em als Aufbau- 

• lehra dienenden Rahman angesetzt und festgelegt werden. 

• Femer betrifft die Erfindung eine Kraftfahrzeug-Rohkarosse, 
bei der ein in einer Lehre getrennt vom Unterbau vorgef erttg* 
ter Rahmen aua den Innenprofilen des Dachrahmens und 
zumindest vier Dachpfosten im Unterbau festgelegt Ist. 
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1. Verfahren zum HersteHen einer Kraftfahrzeug^ 
Rohkarosse, bei dem an einem zusammengesetzten 
Unterbau ein Oberbau mit Seitenteilen, Dachpfb- 
sten und mit elnem oberen Dachrahmen aiige- 
bracht wirci wqbei die Dachpfosten und die Holme 
des Dacbrahmens jeweils aiis miteinander yer- 
schweiBten Innen-, und AuBenprofilen gebildet 
werden. dadurch gekennzeichnet; da& aus den !n-> 
nenprofilen von Dacbpfosten und der Dachrah- 
menholme ein Rahmen mafigenau vorgefertigt 
wirdr daB der Rahmen vor dem Ansetzen der Sei- 
tenteile auf den Unterbau aufgesetzt und daran 
festgelegt wird^ und daB die Seitenteile und weitere 
Oberbauteile am als Aufbaulehre dienenden Rah* 
men angesetzt und festgelegt werden zur Erstel- 
limg einer selbsttragenden Struktur. 

2. Verfahren nach Anspruchl, dadurch gekenn- 
zeichnet; daB die Innenprofile der Dachpfosten und 
der DachrahmenhoUne in einer Lehre ztisanmien* 
gefOgt und zum Rahmen miteinander verbunden, 
vorzagsweise punktverschweiBt, werden, ehe der 
Rahmen von pben auf den Unterbau gesetzt und 
damit verbunden, vorzugsweise punktverschwdBt» 
wirxL 

3" Verfahren nach den AnsprQchen 1 und 2, wobd 
im Unterbau eine hintere Querwand mit Durchla- 
deSffnung und eine Hutablage angebracht werden, 
dadurch gekennzeichnet daB die hintere Quer- 
wand mit der Hutablage in der Lehre in den vorge- 
ferti^en Ralunen eingesetzt und darin festgelegt 
und nachfolgend mit dem Ralunen im Unt^bau 
festgelegt wird. 

4. Verfahren nacfa den AnsprQchen 1 und 2, wobd 
eine Hutablage ohne hintere Querwand in den Un- 
terbaiu emgesetzt wird, dadiirch gekennzeichnet, 
daB die Hutablage und/oder ein Lenkungsquertrt* 
ger im vorgefertigten Rahmen festgelegt und mit 
diesem in den Unterbau eingebracht wird 

5. Kraftfahrzeug-Rohkarosse mit einem Oberbau 
. aus Dachpfosten und einem oberen Dachraimien, 
die an emem zosammengesetzten Unterbau befe- 
stigt sind, gekennzeichnet durch einen-iaeiner Leh- 
re getrenAt vom Unterbau (I) mafigenau vorgefer- 
tigten Rahmen (10, ICQ aus den Innenprofiien (it, 
12* 13) des Dachrahmens und den Innenprofiien (14, 
15) zumindest von vier Dachpfosten,. die im Unter- 
bau(l) festgelegt sind. 

6. Kraftfahrzeug-Rohkarosse nach Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Innenprofile(15) der 
C-Hosten nachunten abgebogene AnschluBproflle 
- (16) zum Unterbau (1) aufweisen. 

7. Kraftfahrzeug-Rohkarosse nach den: Ansprfl- 
chen 5 und 6, dadurch gekennzeichnet, daB die In- 
nenprofile (14y 15) der A- und C-Ffosten im oberen 
Bereich und im AnschluBprofil (16) Fbderaufnah- 
men (19) aufweisen. 

8. Kroftfahrzeug-Rohkarosse nach den AnsprQ- 
chen 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Ih- 
nenproffle (11,^ 12, 13, 14, 15) im Rahmen (10, 10^ 
punktverschweiBt sind. 

9. Kraftfahrzeug-Rohkarosse nach wenigstens ei- 
nem der AnsprQche 5 bis 8» dadurch gekennzeich- 
net. daB die Innenprofile (11, 12, 13, 14, 15) mit 
PaBbohrungen (19) ffir Lehren-Positionierelementc 
und ggfs. Augen fflr ein Hebezeug zum Heben und 
Aufsetzen des Rahmens (10, tV) auf den Unterbau 
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(1) ausgestattet sind. 

10. Kraftfahrzeug-Rohkarosse nach wenigstens ei- 
nem der AnsprQche 5 bis 9, dadurch gekennzeich- 
net, dafi im Rahmen (10') zwischen den Innenprofi- 
ien (15) derC-Pfosten die Hutablage (6, 7) mit oder 
ohne einer hinteroi Querwand (8) festgelegt ist 
IL Kraftfahrzeug-RoUcarosse nach wenigstens ei- 
nem der AnsprQche 5 bis 10, dadurdi gekennzeich- 
net, dafi der Rahmen (lOf) auch die Innenprofile (32) 
der &-Pfosten und/oder weiterer Pfosten entfafiit. 

Beschreibung 



Die Brfmdung betrifft ein Verfahren der im Oberbe- 
15 griff des Patentanspruchs 1 angegebenen Art sowie eine 
nach diesem. Verfahren hergestellte Kraftfahrzeug- 
Rohkarosse. 

Beim Herstellen von Kraftfahrzeug-Rohkarossen in 
der AtifbaustraBe eines Produktionsbandes wird bisher 

20 so vorgegangen, daB ffir die selbsttragende Rohkarosse 
zun&chst der Unterbau zusammengesetzt und dann die 
Seitenteile an den Unterbau angesetzt und festgelegt 
werden. Die Seitenteile weisen dabei bereits die Innen- 
profile der A-, B- und C-Dachpfosten auf« Nach dem 

25 Anbringen der Seitenteile werden der vordere und der 
hintere Dachrahmen-Querholm eingesetzt, wobei sich 
in der Praxis zeigt, dafi z, B. die Querabstande zwischen 
. den oberen Enden der G-Pfosten variieren, was zur Fol- 
ge hat, dafi die spftteren Einbauteile im Dachbereiph 

30 nicht exakt passen und zusfttziiche MaBnahmen not- 
wendig sind, die erforderliche Mafigenauigkeit 
nachtraglic^ herzustellen bzw. die Einbauteile exkkt ein- 
zupassen. Da femer in den Seitehteilen auch schon die 
Innenprofile der oberen LSngsholme des Dachrahmens 

35 enthalten smd, mQssen dann bei einem weiteren Axifbau- 
schritt die aufgelegten AuBenprofile durch Schutzgas- 
schweiBen festgelegt werden. Beriicksichtigt man je- 
doch das preisgunstigere PunktschweiBen, so ist es er- 
forderliche daB in den AuBen- und den Innenprofiien 

40 besondere Durchgnffsdffhungen fOr die kompliziert 
aiisgebildeten SchweiBzangen vorgesehen sind. Auf- 
grurid der DurchgritfsOffnungen ist eine unndtig hohe 
Blechst&rke in dlesen BereicheA erfbrderlich, um spiter 
die gewflnschte Steifigkeit des Dachrahmens gewShrlei- 

45 sten zu kdnden* Aus diesen OrOndeh ist fOrdie SchweiD- 
' zangen eine Vieifaltvon Bewegungsmdglichkdten vor- 
zusehen, damit auch in diesen schwer zug&nglichen Be- 
relchen ordntmgsgemaB gqschweiBt vnrd. 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 

50 fahren der eingangs genannien Art sowie eine nach die- 
sem Verfahren hergestellte Kraftfahrzeug-Rohkarosse 
anzugeben, bei denen eine erhdhte Mafigenauigkeit 
beim Aufbauen undin der fertigen Rohkarosse erreidi- 
barist 

55 I>i6 gestellte Aufgabe wird erfindungsgemlB mit den 
im kemnzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 enthal- 
tenen Merkmalen geldst Bei diesem Verfahren wird 
getrennt vom Unterbau zun&dist der Rahmen mafige- 
nau hergestellt, der dann in den Unterbau eingesetzt 

60 mid darin festgelegt wird. Durch die Vorferdgung des 
Rahmens unterbleiben die MaBabweichungen speziell 
im Bereich des hinteren Dachrahmen-Querhoims, was 
die bisherigen Probleme beim Einbau weiterer Telle 
(DachhimmeL Heckscheibenrahmetu Heckscheiben 

65 a dgl) vereinfacht Auch die danach angesetzten Seiten- 
teile werden mit Ifilfe des schon eingesetzten vorgefer- 
tigten Rahmens mafigenauer positionierbai: als bisher. 
Dazu kbmmt; dafi dank der Vorferdgung des Rahmens 
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die nacbfolgenden SchweiSvorgftnge leichter durch- 
f Qhrbar sind, so daB die bisher erforderlichen Zugriffs- 
dffnungen zum Inneren der aus Ihnen- und AuBenprofi- 
len zusammengesetzten Dachrahmenholme wegfallen. 
Ali Fplgc dnvon wird cine vercinfachte SchwciOzangc- 
nausbiidung ermdglicht Ferner werden die gleichen 
Steifigkeitseigenschaften des Dachrahmens auch mit 
geringeren Blechstfirken erreicht was zu einer Ge- 
. wichtsersparnis im Bereich des Aufbaus f Qhrt Durch die 
maBgenaue Rahmenersteliung wird eine fester selbsttra- 
gende Struktur erstellt 

. Eine zweckmiBige AusfOhrungsform geht weiterhin 
aus Anspruch 2 hervor. In der Lehre laBt sich der Rah- 
men sehr maBgenau und rasch zusammenfOgen und ver* 
schweiBen. Montagehilfen. z. B. Roboter, kdnnen den 
Rahmen einfach manipuUeren, weil er praktisch nur von 
oben in den Unterbau eingesetzt zu werden braucht 

Eine weitere, zweckmfiBige AusfOhrungsform des 
Verfahrens, bei dem im Unterbau eine hintere Quer- 
wand mit DurchladeBifiiung lind eine Hutablage einge- 
setzt werden, geht aiis Anspruch 3 hervor. 

Die Unterbringung der liinteren Querwand mit der 
Hutablage war bei bekannten Verfahren deshalb 
sdiwlerig, weil eine genaue Positionierung erforderlich 
ist. Wenn die hintere Querwand mit der Hutablage je- 
doch schon in der Lehre in den Rahmen eingesetzt wird, 
entffillt die Posidonierung im Unterbau, weil die sp&tere 
Lage der Querwand und der Hutablage schon genau 
festgelegtist 

Altemativ dazu ist auch eine AusfOhrungsform 
zweclomaBig, bei der eine Hutablage ohne hintere Quer- 
wand in den Unterbau eingesetzt wird, und wie sie aus 
Anspruch 4 zu entnehmen ist Bei modemen Rohkaros- 
sen wird angestrebt, die hintere Querwand Oberhaupt 
wegzulassen oder durch emei groBe bemessene Durch- 
griffsaftaung zu ersetzen, damit bei Umlegen der RQck- 
sitzlehne ein zusammenhangender Laderaum vom In- 
nenraum der Karosserie bis in den Kofferraimi geschaf- 
fen werden kann. Wird die hintere Querwand weggelas- 
sen, so ist es bei bisher fiblichen Verfahren zum Herstel- 
len von Rohkarossen schwierig, die Hutablage sozusa- 
gen schwebend korrekt zu positionieren. Dadurch, daB 
die Hutablage jedoch in der Lehre bereits in den Rah- 
men eingebaut wird, wird dieses Problem auf einfache 
Weise geidst Dazu kommt der Vorteil, daB die Hutabla- 
ge den in der Lehre vorg^ertigten Rahmen versteift 
Dlese versteifende Wirkung hat auch der eUigebrachte 
Lenkungsquertrager fOr den vorgefertigten Rahmen, so 
daB seine MaBgenauigkeit fOr den Unterbau gesichert 
ist 

Die Erfindung betrifft gemaB Anspruch 5 auch eine 
gemaB dem vorerwihnten Verfahren hergestellte 
Kraftfahrzeug-Rohkarosse mit einem Oberbau aus 
Dachpfosten, beispielsweise der A- und C-Pfosten und 
einem Dachrahmen, die an einem zusammengesetzten 
Unterbau befestigt sind Bei dieser Ausbildung der 
Kraftfahrzeug-Rohkarosse sorgt der vorgefertigte Rah- 
men mit seinen mindestens vier Beinen fOr die notwen- 
dige MaBgenauigkeit im Dachbereich und dient gleich- 
zeitig als selbsttragende und in skh steifnrirkende Auf- 
baulehre fflr die weiteren Anbauteile in diesem Bereich. 
Die Seitenteile brauchen nicht mehr nur am Unterbau 
befestigt zu werdea sondern werden auch oben schon 
in ihrer sp&teren L^e am Rahmen angesetzt und f est- 
gelegt 

GQnstig ist ferner die AusfOhrungsform von An- 
spruch 6, weil die AnschluBprofile das Befestigen des 
Rahmens im hinteren Bereidi des Unterbaus vereinfa- 
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Sehr vorteilhaft ist die AusfOhrungsform gemaB An- 
spruch 7, weil durch die Fbcieraufnahmen eine genaue 
Ausrichtiing der Rahmenteile bis zur steifen Ausbildung 
5 crfolgt und da die Fixieraufnahmen nur in den innen- 
profilen vorhanden sind, werden diese mit den splter 
aufgesetzten AufienproGlen problemlos abgedeckt 

Vorteilhaft ist ferner die MaBnahme von Anspruch 8, 
weil die punktverschweiBten Innenprofile sehr formge- 
to nauzuemem steifen Rahmen fOhren. 

Bm weiterer, wichtiger Gedanke ist in Anspruch 9 
enthalten. Die PaBbohrungen konnen sdion in den In- 
nenprofUen vorgepreBt oder gestanzt sein, so daB die 
Lehre zum Aufbauen des Rahmens relativ einfach aus- 
15 Wenn auch Augen schon vorgefertigt in den Innen- 
profflen vorliegen, laBt sich der Rahmen emfach mit 
einem Hebezeug von oben in den Unterbau einsetzen 
und exaktpositionieren. 
OOnstig ist ferner die AusfOhrungsform von An- 
20 spruch 10, weil der Rahmen durch die Hutablage mit 
oder ohne hinterer Querwand sehr formsteif ist, und 
weil dadurch das selbstgndige Positionieren der Huta- 
blage und der Querwand, falls letztere Oberhaupt ge- 
braucht wu-d, im Unterbau entfailt Beim Einsetzen des 
25 Rahmens in den Unterbau ist die Hutablage mit oder 
ohne hinterer Querwand ordnungsgemftB positioniert 
und laBt sich leicht mit dem Unterbau verschweiBen. 

Gflnstig ist ferner die AusfOhrungsform von An- 
spruch 11, wen der Rahmen auch die Innenprofile der 
30 B-Pfosten enthalten kann, die sidi in der Lehre pro- 
blemlos einschweiBen lassen und dann das /^isetzen der 
Seitenteile erleichtem. 

Anhand der Zeidmungen wird eine Ausfuhrungsform 
des erfindungsgemaBen Verf ahrens eriautert 
35 Die Figur zeigt m Explosionsdarstellung einzelne 
Baugruppen behn Aufbauen emer Kraftfahrzeug-Roh- 
karosse in perspektivischer Darstellung. 

Der Figur ist zu entnehmen, wie ein Teil emer Kraft' 
fahrzeug-Rohkarosse auf einem Montageband aufge- 
40 baut wird Zunichst wird ein Unterbau 1 mit vorderen 
Seitenelementen 3, eine vordere Spritzwand 4 und ein^ 
Bodengruppe 2 mit hinteren Seitenelementen 5 zusam- 
mengesetzt der eine Hutablage 7, em Tr&gerelement 6 
sowie erne Querwand 8 mit dner evtL DurchladeSff- 
45 nungenthait 

Auf diesen Unterbau 1 wird dann von oben ein Rah* 
men 10, 10' aufgesetzt, der m emer nicht dargestellten 
Lehre getrennt vom Unterbau I maBgenau hergestellt 
wird Der Raimien 10 besteht aus InnenproHlen 11 der 
50 spateren Dachrahmen-Langsholmei ferner aus Innen- 
profilen 12 und 13 der spdteren Dachrahmen-Querhol- 
me, aus damit verbundenen Innenprofilen 14 der spftter 
ren A-Dadipfosten und aus InnenpiofHen 15 der 6plte« 
ren hmteren C- oder D-Dachpfosten. Die vorerwghnten 
55 Innenprofile 14 bis 15 sind in der Lehre miteinander fest 
punktverschweiBt (Die Innenprofile besitzen nach un* 
ten gebogene AnsdduBprofile 16). An den Innenprofilen 
14 und den AnsdiluBprofilen 16 sind die Befestigungs- 
stellen 18 imd 17 erkennbar, an denen der Rahmen 10 im 
60 Unterbau 1 an dort vorgesehenen AnschluBpunkten 33 
und 34 angesetzt wird Die Innenprofile 14, 15 wcisen im 
oberen Bereich wie auch im nach unten abgebogei^en 
AnschluBprofil 16 und im Bereich der Befestigungsstel- 
len 17, 18 verschiedene Fixieraufnahmen 19 auf, die zum 
65 Positionieren der einzelnen Kompohenten des Rah- 
mens 10 m der Lehre einerseits und zum TVansportieren ' 
des fertigen Rahmens und seinem Ehisetzen in den Un> 
terbau 1 andererseits dienen. 
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Nflchdem der Rabmeii tOr fertiggestellt worden ist, 
wild er von oben in den: Unterb.au 1 eingesetzt und 
sogleich festgesdiweiOt Auch die Hutablage 7 und der 
Lenlamgsguertrager 3& kdnnen mit den InnenprofOen 
15 und 14 bzw. den AnschluBprofiten 16 verschweiBt 5 
werden. 

In weiterer Folge werden Seitenteilc 20 als Einzeltei* 
Ici.als tmterschiedlich zusammengesetzte Gnippen oder 
. als komplette Sehen von der Seite her angesetct, von 
denen in der Figurnur eines gezeigt ist Jedes hier dar- . 10 
gestellte Seitenteil 20 besteht aus den erforderlichen 
AuBenteilen, wie einem TOrsdiweHer 21, vorderen TOr- 
pfosten 22 mit eber nach vome strebenden Konsole-23^ 
einem B-Pfosten 24|, einer hinteren Radhaxis-Verklei- 
dung 25, einem C-Pfosten 26 des binteren Tflrrahmens 15 
und den Dadirahmen-Oberteilen 35. Vordere und hinte- 
re TQrausschnitte kdnnten auch umlauf end einteilig seia 

Weiterhin ist in der Figur ein I3ach27 erkennbar, das 
au& der eigentlichen Dachhaut 28 mit eingegliederten 
AuOenproniteilen 29 f Or die A-Pf psten, ferner aus Aut 20 
fienproftlen 30 fttr die D-Pfosten und aus einem hinteren. 
Querteil 31 fOr den unteren Holm des Heckfensterrah- 
mens besteht In das Dach 27 kdnnten auch die Aufien- 
profilci ffir die Dachrahmen-Ungsholme eingegliedert 
sein, die dann die Innenprofile 1 1 des Rahmens 10 aufien 25 
abdeckea Das Dach 27 wird aufgesetE^ sobald alle Ein- 
zeltefle der Seitenteile 20 ordnungsgem&6 befestigt sind 

Die weiteren, nicht.gezeigten Komponenten der Roh- 
karosse werden in abficfaer Weise positioniert und ange- 
bracht 3o 

Die AusfOhrungsform 10' zeigt eine abgewandelte 
AusfOhrungsform des Rahmens 10. Per Risdmien 10' be- 
steht wiederum aus den Innenprofilen 11 der Dachrah- . 
meir*L&ngsholme, den Innenprofilen 12 und 13 der 
Dadirahmen-Querholmei den innenprofilen 14 imd 15 35 
der A- und C- oder D-Pfost^ wobei die Innenprofile 15 
wiedi^rum die AnschluBprofile 16 aufweisen. Bei dieser 
AusfOhrungsform ist femer die Hutablage 7' schon in 
der Lehre zwischen die Innenprofile 15 eingesetzt und 
festgeschweiBt, die eine herabhingende hintere Quer- 40 
wand 8' -aufweisen kann. Die Hutablage 7' bildet mit der 
kurzen Querwand 8' das Einbauteil 6^ das zusanunen - 
mit dem Rahmen 10' auf den Unterbau 1 eingesetzt 
wird, wbfOr wiederum die Anschlufistellen 17 und 18 
dienea Ferner ist in der Figur strichUertangedeute^d 45 
der Rahmen lO' bereits mit Innenprofilen 32 fOr die 
sp&teren B-Pfosten versehen sein kann, die ebenf alls in 
der Lehre mafigenau dngeschweiBt sem kdnnen. Der 
Rahmen 10' ist wiederummit Fbderaufiiahmen bzw. He- . 
beaugen IS versehen, die das ObeifOhren des vorgefer- so 
tlgten Rahmens 10*^ und das Einsetzen von oben in den 
Unterbau 1 paBgenau gestattem 

Da mit Rahmen 10 bzw. lO' die Innenprofile in den 
Punktflanschbereichen einfach einander {iberlappen, 
lassen.sie sich mit einfachen Schweifizangen stabil mit- 55 
einander verschweifien. Da femer keine Durchgriffsdff- 
nungen fOr komplizierte SchweiBzangen und Innenver- 
schweiBungen mit teuren SchutzgasschweiBimgen mehr 
erforderlich sind, kann die BlechstSrke im Rahmen 10 
bzw. 10' geringer sein als dies wegen der Durchgriffsdffr so 
nungen bisher erforderlich war. Bdspielsweise kann die 
Bledidicke der Innenprofile des Riaiunens 10 bzw. W 
wesentHch reduzien werden» was zu ether Gewichtsein- 
spahmg im Oberbaubereidi f Qhirt 

. In Abhangigkeit von der Konzeption der Rohkarosse 65 
kOnlien in den vorgefertigten Rahmen weitere Bestand- 
teile der Robkarosse schon in der Lehre eingesetzt und 
eingeschweiSt werden, z. B. ein vorderer unterer Quer- 
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holm fUr die Obenseite des. Armaturenbretts bzw. des 
LenkungsquertrSgerteils 36. 

Bine so gefertigte Karosse bietet den Vorteii, daB sie 
weder Oberbreite zweireOiige Punktflansche, noch Ld- 
cher for den Diu-chgriff von aufwendigen und teuren 
Punktschweifielektroden oder gar Schutzgasschwei* 
Bungen in den beschriebenenBereichen aufweist 
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